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The following data are taken from the specification filed by the 
Applicant. 

Injector and injection method, particularly for thermoplastic 
material 

An injector particularly for thermoplastic material is proposed, 
provided with a mixing screw (2), injection means (10) and storage 
means (12). The storage means (12) can receive mixed material 
from the mixing screw (2) during the injection phase of the 
injection means (10), and a common channel (7) is provided, which 
can connect the storage means (12) to the mixing screw (2) and 
injection means (10). An advantage is that the mixing screw can 
work continuously regardless of the discontinuous operation of the 
injection means. An injection method which can be carried out with 
the injector is further proposed. 
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Description 

The invention proposes an injection means provided 
particularly for thermoplastic material, in particular 
comprising a continuously rotating injection screw and 
wherein storage means are provided for the material to be 
injected • The invention particularly proposes an injector 
of the type comprising a mixing screw which conveys the 
material along a channel to an injection cylinder and 
wherein a storage cylinder is provided at the opposite side 
to the injection cylinder and connected to the same channel 
as connects the mixing screw to the injection cylinder. 

The invention further covers an injection method for 
injecting melted, particularly thermoplastic material into a 
mould. 

Known apparatus for injection of thermoplastic material 
comprises a mixing screw, for example with a length to 
diameter ratio of 25 to 40, which is set in rotation about 
its own axis inside a chamber fed with the material to be 
mixed. The material is then fed direct to injection means, 
which are generally formed by an oil-dynamic piston 
responsible for injecting the material through a nozzle into 
a casting mould at the necessary pressure. 
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In the known apparatus a channel connects the front end of 
the screw chamber to the top wall of the injection piston, 
and a branch passage leading direct to the injection nozzle 
and opening into the interior of the casting mould is 
provided in that channel. 

A configuration of this type is typical of injectors or 
injection moulding means for thermoplastic material which, 
owing to its density, can only be injected by the screw with 
difficulty. The need for higher pressures has led to the 
development of machines provided with injection means 
particularly in the form of oil-dynamic pistons. These are 
separate means which can also guarantee an increased and 
controlled filling speed for the casting moulds. 

In this apparatus the screw is operated for the time 
required to fill the piston, after which the channel linking 
the two chambers is closed and rotation of the screw stopped 
while the piston carries out the injection or injection 
moulding process. 

The screw thus operates discontinuously , with a considerable 
delay corresponding to the material injection phases during 
which the injection piston moves out and the screw remains 
stationary. 

This system has economically negative properties, 
particularly insofar as the apparatus is extremely expensive 
and it would seem more appropriate to have uninterrupted 
operation if this were possible. 
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The solution to the problem is provided by the invention, 
which proposes an injector suitable particularly for 
thermoplastic material, preferably with a continuously 
rotating screw and with storage means for the material to be 
injected. 

The problem is solved particularly by the features of 
independent claims 1 and 10. 

A pair of valves, one associated with the channel connecting 
the screw to the injection cylinder and the other associated 
with the channel for discharging the material, preferably 
allows the flow of mixed material to be guided in a manner 
enabling the screw to be kept constantly in rotation 
regardless of the discontinuity of the injection phases. 

In a preferred embodiment valve means are provided to guide 
the flow of material coming from the screw optionally to the 
store or direct to the injector, so that the mixed material 
coming from the screw can be fed to the storage means during 
the material injection phase. This allows the screw to 
operate continuously regardless of the discontinuous 
injection cycle. 

In another preferred embodiment of the invention the storage 
means may be formed by a second injection screw which is 
movable along its own axis. 
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The invention will now be described in greater detail, 
giving an example to which it is not restricted, with 
reference to the accompanying drawings in which: 

Fig. 1 shows an injector according to the invention 
diagrammatically in cross-section; 

Figs 2, 3 and 4 show the Fig. 1 apparatus diagrammatically, 
during successive phases of an injection cycle; 

Fig. 5 is a diagrammatic cross-section showing a special 
feature of the injector; and 

Fig. 6 shows another preferred embodiment of an injector 
according to the invention, diagrammatically. 

Referring to Fig. 1, reference 1 denotes the body of an 
injector which receives the material from a mixing screw 2 
and injects it into the interior of a diagrammatically 
illustrated casting mould 3 through a nozzle 4 on which a 
shut-off valve 5 is provided. 

The screw 2 rotates inside a chamber 6 and conveys the 
material towards a first channel 7, which leads into a 
second channel 8. 

The second channel 8 is connected at one end to a first 
chamber 9 associated with an injection piston shown 
generally at 10. At the opposite end, relative to the screw 
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2, it is connected to a second chamber 11 associated with a 
second piston shown generally at 12. 

The second channel 8 is connected to the shut-off valve 4 
near the outlet of the first chamber 9, and a second shut- 
off valve 13 is included in the part of the second channel 8 
between the screw 2 and the injection piston 10. 

The injection piston 10^ which is preferably of oil-dynamic 
or hydraulically operated design, is responsible for 
injection, while the material mixed by the screw 2 is fed to 
the piston 12, hereinafter referred to as the "storage 
piston", during the injection phase of the piston 10. Both 
valves 5, 13 are closed as shown in Fig. 2 at the beginning 
of an injection cycle. 

The mixed material which the screw 2 forces out through the 
channel 7 reaches the lower section of the second channel 8 
and causes the second chamber 11, associated with the 
storage piston 12, to be filled. 

In the next phase the second valve 13 is opened as shown in 
Fig., 3 and the storage piston 12 is moved forwards, forcing 
the material through the second channel 8 where it is mixed 
with the new material coming from the chamber of the screw 2 . 
The material reaches the first chamber 9 of the injection 
piston 10, which is moved back during this phase. It may be 
drawn back actively and/or pushed back by the pressure of 
the fed material. 
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Then (see Fig. 4) the valve 13 in the second channel 8 is 
closed and the valve 5 associated with the nozzle 4 opened. 
The injection piston 10 is now moved out^ carrying out the 
injection process at the necessary pressure while the screw 
2/ continuing its rotation^ directs the mixed material to 
the chamber 11 associated with the storage piston 12 again. 
At the end of the injection phase the system is back in the 
state illustrated in Fig. 2, so that a new cycle can 
commence. 

Thus it is clear that the system described enables the 
mixing screw to be kept constantly or continuously in 
operation even if the injection cycle is discontinuous or 
interrupted, since the mixed material can pass from the 
mixing screw direct to the storage piston 12 when the 
injection piston is still occupied with injection into the 
mould 3 . 

The special feature in Fig. 5 is a connection for 
discharging gas while an injection chamber 20 is being 
filled. 

A nozzle 16 (Fig. 5) for removing gas is provided through 
this opening. It is preferably connected to suction means 
(not shown) enabling the gas from the melted material to be 
completely removed. 

In this case the return movement of the injection piston 10 
in a preliminary phase is brought about by a further 
additional piston which is arranged at the front end of the 
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oil-dynamic or oil-hydraulic cylinder and moves the 
injection piston 10 (Fig. 5). The mixing screw 2, which has 
cylindrical thread, no longer has to have a portion of 
reduced cross-section/ with the cross-section being made 
smaller in order to give the mixed plastic material more 
space, so that the gas formed during plasticisation can be 
released. 

In this way the mixing screw 2 may be shorter than a 
corresponding screw provided in a de-gassing system; it is 
therefore more economical. 

In a preferred mode of operation of the injector, fluid 
thermoplastic material is passed continuously through the 
first channel 7 into the second channel 8 by the mixing 
screw 20. As long as the second shut-off valve 13 is closed 
this material passes into a storage chamber 11 which is 
bounded by a piston, described as a storage piston 12, of a 
cylinder operated by fluid power and particularly by oil 
hydraulics. When the second shut-off valve 13 has been 
opened and the storage piston 12 moved out so as to reduce 
the volume of the storage chamber 11, the thermoplastic 
material is forced through the second channel 8 into the 
chamber 9; this is bounded by the injection piston 10 of a 
cylinder which is operable by fluid power and preferably 
also hydraulically . Material conveyed and fed by the 
continuously moving mixing screw 2 also reaches the chaunber 
9 associated with the injection piston 10 simultaneously. 
The second shut-off valve 13 is then closed and the shut-off 
valve 5 associated with the nozzle 4 opened, after which the 
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injection piston 10 is moved out and the Material in the 
chamber 9 is injected through the nozzle 4 into the mould 3. 
The mixing screw 2 can still run continuously during this 
injection process^ again passing material into the chamber 
11 associated with the storage piston 12. The chamber 11 is 
fed until the second shut-off valve 13 is re-opened and the 
cycle starts up again. It is advantageous that the chamber 9 
associated with the injection piston 10 can be filled very 
rapidly and in time-saving manner, since not only the 
material continuously conveyed by the mixing screw 2 is fed 
into it but also and simultaneously the material expelled 
from the second chamber 11 by the storage piston 12. 

In an alternative embodiment illustrated in Fig. 6 the 
apparatus comprises a first extrusion means 20 with an 
extrusion screw 21 - the screw referred to above as the 
mixing screw could also be referred to as an extrusion screw 
and vice versa - with an injector-extrusion means complex 22 
containing a screw which can be moved in an axial direction 
by a piston 29, and with an injection cylinder 25 including 
a piston or plunger 26 which can be moved by a piston 30. 

The injection cylinder 25 injects the material into the 
mould, through a channel in which a valve 28 is fitted. 

The injector-extruder unit 22 is connected to the injection 
cylinder 25 by a channel in which a valve 27 is fitted. 
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The screws provided in the extrusion means 20 (hereinafter 
referred to as the extruder) and the extrusion injector 22 
are synchronised and rotate continuously. 

The thermoplastic material is fully mixed in the extruder 20 
and continuously fed into the injector-extruder 22. 

The connection between the outlet of the injector 20 and the 
inlet of the injector-extruder 22 is desirably formed by a 
funnel 24 or the like, made of flexible material and 
equipped with a^ known type of device for removing and 
extracting the gas which forms in the extruder 20 during 
plasticisation • 

The mode of operation is as follows: 

Injection of the material into the mould takes place with 
the valve 28 open and the valve 27 simultaneously closed. 

The piston 26 moves for^vards and injects the material into 
the mould while the screw in the extruder 2 0 feeds 
thermoplastic material into the injector-extruder unit 22. 
Here the material is acted on by the screw 23 and, since the 
material cannot be discharged with the valve 2 7 closed, the 
screw 23 moves back in an axial direction, making room for 
the new material coming from the extruder 20. 

When the piston 26 has ended the injection process the valve 
28 is closed and the valve 27 opened. 
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The material now flows into the injection cylinder 25 in a 
larger voltune and is acted on and transported both by the 
screw 23 in the injector-extruder unit 22 and by the screw 
of the upstream extruder 20. 

At this point the valve 27 fitted in the connection to the 
injection cylinder 25 is re-closed and the valve 28 fitted 
in the connection between the injection cylinder 25 and the 
mould is opened • The piston 26 carries out a fresh injection 
into the mould while the material continues to flow from the 
first extruder 20 to the downstream extruder- in jec tor unit 
22. With a set-up of this type the injection capacity of the 
system can be substantially equal to the extrusion capacity 
of the screw 21 in the extruder 20, since the extruder 2 0 
feeds the injection cylinder 25 during the renewed filling 
phase and the storage chamber 20 during the injection phase. 

In this way the output of a continuous extrusion means may 
be exactly the same as the injection capacity of a system 
which noinnally operates cyclically. 

An expert in the field could make numerous modifications to 
the invention without going beyond its scope of protection. 
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1. An injector, particularly 
with a mixing screw (2) and wi 
can receive the material mixed 
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for thermoplastic material, 
h injection means (10) which 
by the screw (2) and inject 
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it into a mould (3)/ characterised in that: storage means 
(12) are provided, adapted to receive material mixed during 
the injection phase of the injection means (10) from the 
mixing screw (2), and a common channel (7) is provided, 
which can connect the storage means (12) to the mixing screw 
(2) and injection means (10). 

2. An injector according to claim 1, characterised in that 
means (5, 13) are provided between the injection means (10) 
and the storage means (12), allowing selective closing of 
the passage which connects the mixing screw (2) to the 
injection means (10) and an injection nozzle (4) serving to 
inject the material into a mould (3). 

3» An injector according to claim 1 or 2, characterised in 
that the injection means (10) and storage means (12) are 
formed by pistons • 

4. An injector according to claim 3, characterised in that 
the pistons are oil-dynamic ones . 

5. An injector according to any of claims 1 to 4, 
characterised in that de-gassing means are provided in the 
end region of the injection chamber or in the connecting 
channel between the mixing screw (2) and the filling funnel 
(18) of a second mixing screw (17). 

6. An injector according to any of claims 1 to 5, 
characterised by the following means: 
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- an injection means (10) able to receive mixed material 
and inject it through a first channel into a mould; 

- mixing means able to mix the material and feed it through 
a second channel to the injection means; 

- storage means (12) able to receive the material from the 
mixing means through a first channel connected to the second 
channel ; 

- means (5, 13) able to close the first and second channel 
selectively • 

7. An injector according to any of claims 1 to 6, 
characterised by the following means: 

- a mixing screw (2) used for mixing the material and 
communicating with a channel (8) in an intermediate zone; 

- an oil-dynamic piston connected to a first end of the 
channel ( 8 ) ; 

- a second oil-dynamic piston connected to the opposing end 
of the channel (8); 

- an injection nozzle (4) used for injecting the material 
into the mould and leading into a section of the channel 
located between the mixing screw (2) and the injection 
piston (10); 

- shut-off valve means (5^ 13) which are operable 
independently of each other and arranged in the injection 
channel leading to the mould and in the channel section 
located between the mixing screw and the injection piston. 

8. An injector according to claim 1/ characterised in that 
the storage means are formed by a second mixing screw 
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rotatable about their axis and displaceable along its own 
axis . 

9. An injector for thermoplastic material, with a 
continuously rotating screw and with storage means for the 
material to be injected, as described and illustrated. 

10. A method of injecting melted thermoplastic material 
into a mould, characterised by the following method steps: 

- feeding of a storage chamber (11) by the injector; 

- feeding of an injection chamber (9) by the injector (1) 
and by the storage chamber (11); 

- carrying out injection of the thermoplastic material into 
the mould ( 3 ) . 

Herewith 6 pages of drawings 
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(§) injektor und Injektionsverfahren, insbesondere fur thernnoplastisches Materia 

@ Es wird ein Injektor insbesondere fur thermoplasti- 
sches Material vorgeschtagsn, der uber eine Misch- 
schraube (2), Injektionsmittel (10) und Speichermittel (12) 
verfugt. Die Speichermittel (12) konnen wahrend der In- 
jektionsphase der Injektionsmittel (10) gemischtes Mate- 
rial von der Mischschraube (2) erhalten, und es ist ein ge- 
metnsamer Kanal (7) vorgesehen, der die Speichermittel 
(12) mrt der Mischschraube (2) und dem Injektionsmittel 
(10) verbtnden kann. Ein Vorteil besteht darin, dafi die 
Mischschraube ungeachtet des diskontinuierllchen Be- 
triebes der Injektionsmittel kontinuterlich arberten kann. 
Vorgeschlagen wird ferner ein mit dem Injektor ausfuhr- 
bares Injektionsverfahren. 
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Beschreibung 

Die votiiegendc Erfindung schlagl eine insbesondcrc fur 
thermoplastisches Material vorgesehene Injektionsvorrich- 
lung vor. die insbesondere eine kontinuierlich rotierende In- 
jeklionsiichraube aufweisl und bei derSpeicheruiiUel fur das 
zu injizierende Material vorfaanden sind. Die Erfindung 
schlagl insbesondere dnen Injektor des 'IVps vor, der eine 
das Material entlang eines Kanals zu einem Injektionszylin- 
der fordernde Mischschraube aufweist und bei dem auf der 
dem Injektionszylinder entgegengesetzten Seite ein Spei- 
cherzylinder voigesehen ist* der mit dem gleichen Kanal 
veibunden ist, der die Mischschraube mit dem Injekdonszy- 
iinder verbindet 

Femer erstreckt sich die Erfindung ein Injektionsverfah- 
ren zum Injizieren bzw. Einspritzen geschmolzenen. insbe- 
sondcrc thcrmoplastischcn Materials in cine Form. 

Die bekannten Vorrichtungen zum Injizieren bzw. Ein- 
spritzen von thermopiastischem Material mnfassen eine 
Mischschraube, beispielsweise mit einem Verhaltnis von 
Lange zu Durchmesser von circa 25 bis 40, die im Innem ei- 
ner mit dem zu mischenden Material gespeisten Kammer in 
Rotation imi ihre eigene Achse versetzt wird, wobei das Ma- 
terial dann direkt zu Injekdoasmitteln zugefuhrt wird, die im 
allgemeinen von einem oldynamischen Kolben gebildet 
sind, der durch eine Duse hindurch mit dem notwcndigen 
Dnick fur ein Einspritzen dcs Materials in eine Giefifonn 
sorgt. 

Bei den bekannten Vorricbtimgen verbindet ein Kanal das 
vordere Ende der Schraubenkammer mit der kopfscitigen 
Wand dcs Injcktionskolbcns, wobci an dicscm Kanal cine 
direkt zur Einspritzduse fuhrende Abzweigung vorgesehen 
ist, die ins Innere der GieBform mundet 

Eine derartige Konfiguration ist typisch fiir Injektoren 
bzw. Spritzvonichtungen fur thermoplastisches Material, 
das, aufgrund seiner Dichte. sich nur schwerlich dafur eig- 
net, direkt durch die Schraube eingespritzt zu werden. Das 
Bcdiirftiis nach hoheren Drucken hat zur Entwicklung von 
Maschinen gefuhrt, die mit insbesondere als oldynamische 
Kolben ausgefuhrten Injektionsmitteln versehen sind, bei 
denen es sich um separate Mittel handelt, die auch eine er- 
hbhte und gesteuerte Fullgeschwindigkeit der GieBfonnen 
gewahrleisten konnen. 

In diesen Vorrichtungen wird die Schraube wahrend der 
2^it betrieben, die notwendig ist, um den Kolben zu fiiUen, 
wonach der die beiden Kammem verbindende Kanal ge- 
schlossen wird und man die Rotation der Schraube stoppt, 
wahrend der Kolben die Injektion bzw. den Einspritzvor- 
gang ausfiihrt. 

Die Schraube arbeitet somit in diskontinuierlicher Weise, 
mit erheblicher Totzeit eatsprechead den Phasen dor Mate- 
rialinjektion, wahrend derer der Injektionskolben ausfahrt 
und die Schraube im StiUstand bleibt 

Dieses System weist insbesondere insoweit wirtschaftlich 
negative Eigenschaften auf, als die Vorrichtungm aufierst 
kostenaufwendig sind und es angemessener erscheinen 
wurde, wenn eine ununterbrochene Hetriebsweise moglich 
ware. 

Die Losung dieses Problems ergibt sich mit der vorliegen- 
den Erfindung, die einen insbesondere fUr thermoplastisches 
Material geeignelen Injektor vorsieht, vorzugsweise mit 
kontinuierlich rotierender Schraube und mit Speichermitteln 
fiir das zu inji^erende Material 

Die Aufgabe wird insbesondere geldst durch die M^- 
male der unabh^gigen AnsprQche 1 und 10. 

Vorzugsweise crlaubt cin Paar von Vcntilcn, dcrcn cincs 
dem die Schraube mit dem Injektionszylinder verbindenden 
Kanal und deren anderes dem filr den AuslaB des Materials 
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vorgesehenen Kanal zugeordnet ist, an Fiihren des Flusses 
des gemischten Materials in einer Weise, die es ermoglichu 
die Schraube standig in Rotationsbewegung zu halten,. unge- 
achtet der Diskontinuitat der Injektionsphasen. 
5 In bevorzugter Ausgestaltung sind Ventilmittel vorhan- 
den, um den MalerialfiuB des von der Schraube koiiuuendra 
Materials wahlweise zum Speicher oder direkt zum Injektor 
zu leiten, so daB das von der Schraube stammende ge- 
mischte Material wahrend der Phase der Injdction des Mate- 
to rials den Speichermitteln zugefDhrt werden kann, was der 
Schraube eine kontinuierliche Arbeitsweise ungeachtet des 
diskontinuieriichen Injekdonszyklus gestattet 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Er- 
findung konnen die Speichermittel von einer zweiten Injek- 
15 tionsschraube gebildet sdn, die entlang ihrer eigenen Achse 
beweglich ist. 

Die vorlicgcndc Erfindung wird nunmchr untcr Bczug- 
nahme auf die beiliegenden Figuren exemplaiisch und in 
nicht beschrankender Wdse detaillierter beschrieben* wo- 
20 bei: 

¥\g, 1 schematisch im Schnitt eine erfindtmgsgemaBe In- 
jektionsvorrichtung illustriert; 

Fig. 2, 3 und 4 schematisch die \bnichtung aus Fig, 1 
wahrend aufcinanderfolgender Phasen eines Injdctionszy- 
25 klus iUustrieren; 

Fig. 5 den schematischen Schnitt einer Besonderheit der 
Injektionsvotrichtung zeigt; und 

Fig. 6 schematisch eine weiterebevorzugte Ausfiihrungs- 
form eines erfindungsgemaBen Injektors illustriert 
30 Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 ist mit Bezugszififer 1 
der Kdipcr cincs Injektors bczcichnct, der das Material von 
einer Mischschraube 2 erhalt und es ins Innere einer sche- 
matisch dargestellten und mit BezugszifFer 3 bezeichneten 
GieBform injizienbzw. eirispritzt, und zwar durch eine Diise 
35 4 hindurch, an der ein Absperrventil 5 vorgesehen ist 

Die Schraube 2 rotiert im Itmem einer Kammer 6 xuid for- 
dert das Material in Richtung zu einem ersten Kanal 7, der in 
einen zweiten Kanal 8 einmundet 

Der zweite Kanal 8 ist einenends mit einer einem in seiner 
40 Gesamtheit mit B ezugsziffer 10 bezeichneten Inj ektionskol- 
ben 10 zugeordneten ersten Kammer 9 verbunden und steht 
mit seinem beziiglich der Schraube 2 entgegengesetzten 
Ende mit einer einem in seinex Gesamtheit mit Bezugsziffer 
12 bezeichneten zweiten Kolben zugeordneten zweiten 
45 Kammer 11 in Verbindung. 

Der zweite Kanal 8 steht in der Nahe des Ausganges der 
ersten Kammer 9 mit dem Absperrventil 4 in Verbindung, 
und es ist in dem Abschnitt des zweiten Kanals 8, der zwi- 
schen der Scliraube 2 uiul dem Injektionskolben 10 liegt, ein 
50 zweites Absperrventil 13 eingeschaltet. 

Der Injektionskolben 10, der vorzugsweise in oldynami- 
scher bzw. hydrauliscb betadgter Bauart ausgefuhrt ist, ist 
fur die Injektion zustandig, wahrend dem im folgenden als 
"Speichericolben" bezeichneten Kolben 12 wahrend der In- 
55 jdcdonsphase des Injekdonskolbens 10 das von der 
Schraube 2 gemischte Material zugefuhrt wird Am Anfang 
eines InjektionszyWus sind beide Vfentile 5, 13 geschlassen, 
wie dies in Fig. 2 dargestellt ist 
Das diuchmischte Material, das die Schraube 2 durch den 
60 Kanal 7 hinausdrOckt, gelangt zum onteren Abschnitt des 
zweiten Kanals 8 und bewirkt dn Beftillen der dem Spei- 
dierkolben 12 zugeordneten zwdten Kammer U. 

In der nachfolgenden Phase ist, wie in Fig. 3 dargestellt, 
ein Ofifnen des zweiten Ventils 13 vorgesehen, sowie eine 
65 Vorwartsbewegung des Speicherkolbens 12, der das Mate- 
rial durch den zweiten Kanal 8 driickt, wo cs sich mit dem 
von der KammCT der Schraube 2 stammenden neuen Mate- 
rial vermischt, wobd das Material zur orsten Kammer 9 des 
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Injektionskolbens 10 gelangl, der w'ahrend dieser Phase zu- 
riickbewegt wird. Er kann aktiv zurtickgezogen und/oder 
durch den Druck des zugcfuhrten Materials zuruckgescho- 
ben werden. 

AnschlieBend (siehe 1? Ig. 4) wird das im zweiten Kanal 8 
bcfindliche Venlil 13 geschlossen und das der Duse 4 :tuge- 
ordnete Ventil 5 geoffoeL Nunmehr wird der Injektionskol- 
ben 10 ausgefahren, wobei er die Injektion bzw, den Hin- 
sprilzvorgang mit dem notwendigen Druck ausfiihrt, wah- 
rend die ihre Rotation fortsetzende Scbraube 2 neueriich das 
gemischte Material zu der dem Speicherkolben 12 zugeord- 
neten Kanuner 11 leitet Am Ende do: Injektionspbase befin- 
det sich das System neuerlich in dem in Fig. 2 illustrietten 
Zustand, so dafi einer neuer Zyklus beginnen kann. 

£s 1st somit kiar, daB es mit dem beschriebenen System 
mSglich ist, die Mischschraube konstantbzw. kontinuierlich 
in Bctricb zu haltcn, auch wenn der Injcktionszyklus diskon- 
rinuierlich oder unterbrochen ist, well das gemischte Mate- 
rial von der Mischschraube direkt zum Speicherkolben 12 
gelangen kann, wenn der Injektionskolben nocb damit be- 
fafit ist, in die Form 3 einzuspritzen. 

Die Besonderheit der Fig. 5 zeigt einen AnschiuB fur die 
Gasabfuhr wahrend des Befullens einer Injektionskammer 
20. 

Durch diese Offhung ist eine Duse 16 (Fig. 5) fur die Ent- 
femung von Gas vorgesdien, die vorzugsweise mit nicht 
dargestellten Ansaugmitt^ vcrbunden ist, die es erlauben, 
das Gas des geschmolzenen Materials vollstandig zu entf er- 
nen. 

In diesem Fall wird die Riickkehrbewegung des Injekti- 
onskolbcns 10 in cincr Vorausphasc mit cincm wcitcrcn zu- 
satzlichen Kolben bewirkt, der am vorderen Ende des oVdy- 
namischen bzw. olhydrauiischen Zylinders angeordnet ist, 
der den Injektionskolben 10 bewegt (Fig. 5). Die Misch- 
schraube 2, die ein zyHndrisches Gewinde aufweist, erfor- 
den keinen Abschnitt mit reduziertem Querschnitt mehr, an 
dem der Querschnitt verringen ist, um dem gemischien 
Kunststof¥niaterial einen grofieren Raum zur Verfiigung zu 
stellen» so dafi ein Freisetzen des sich wahrend der Plastifi- 
zierung bildenden Gases moglich ist. 

Auf diese Weise kann die Mischschraube 2 kiirzer scin als 
eine entsprechende Schraube, die bei einem Enlgasungssy- 
stem vorgesehen ist, was daher okonomischer isL 

In einer bevorzugten Arbeitsweise des Injektors wird von 
der Mischschraube 20 kontinuierlich flieBfahiges ihermo- 
piastisches Material iiber den ersten Kanal 7 in den zweiten 
Kanal 8 gefordect So lange das zweite AbspOTventil 13 ge- 
schlossen ist, gelangl dieses Material in eine Speicherkam- 
mer 11, die von einem als Speicherkolben 12 bezeichneten 
Kolben eines durch Ruidkraft imd insbesondere olhydrau- 
lisch beliiebenen Zylinders begrenzt wird, Nach dem Off- 
ncn des zweiten Abspcrrventils 13 und einem im Sinne einer 
Verringerung des Volumens der Speicherkammer 11 aus 
fahrenden Speicherkolben 12 wird das thermoplastische 
Material durch den zweiten Kanal 8 hindurch in die Kam- 
mer 9 verdrangt, die vom Injekuonskolben 10 eines durch 
Fluidkraft und vor7.ugsweise ehenfalts hydraulisch betatig- 
baren Zylinden begrenzt wird. Dabei gelangt in die dem In- 
jektionskolben 10 zugeordnete Kammer 9 gleichzeitig auch 
solches Material, das von der kontinuierlich weiterlaufen- 
den Mischschraube 2 gefordert bzw. zugefuhrt wird. An- 
schlieBend wiid das zweite Abspcnventil 13 geschlossen 
und das der Duse 4 zugeordnete Absperrventil 5 geoffoet, 
wonach der Injektionskolben 10 ausgefahren und das in der 
Kanuner 9 befindUcbe Material durch die DUse 4 hindurch 
in die Form 3 cingcspritzt wird. Wahrend dieses Einspritz- 
vorganges kann die Mischschraube 2 kontinuierlich weiter- 
laufen, wobd de wiederum Material in die dem Speichw- 



5^797 A 1 

4 

kolben 12 zugeordnete Kammer U forden, welches gespei- 
diert wird, bis das zweite Abspem'eniil 13 wieder geoffhet 
wird und der Zyklus von ncucm beginnU Dabei ist von \for- 
teil, daB die dem Injektionskolben 10 zugeordnete Kanuner 

5 9 sehr schndl und zdtsparend geftiUt werden kann, well 
nicht nur das kontinuierlich von der Mischschrdube 2 gelor- 
derte Material eingespeist wird, sondera gleichzeitig auch 
das durch den Speicherkolben 12 aus der zweiten Kammer 
11 verdrangte Material 

10 GemaB aner in Fig. 6 illustricrten altemativen AusfUh- 
rungsform umfaBt die Vorrichtung eine erste Extrusionsein- 
richtung 20 mit einer Extrusionsschraube 21 - die bisher als 
N^schschraube bezeichnete Schraube konnte auch als Ex- 
trusionsschraube bezeichnet werden und umgekehrt mit 

15 einem Injektor-Extrusionseinrichtung-Komplex 22, der eine 
durch einen Kolben 29 axial bewegbare Schraube enthait, 
und mit cincm Injcktionszylindcr 25 mit cincm Kolben odcr 
Stofiel 26, der durch einen Kolben 30 bewegbar ist 
Der Injekdonszylinder 25 injizien das Mat^al in die 

20 Form, und zwar durch einen Kanal hindurch, in den ein Ven- 
til 28 eingeschaltet ist 

Die Injektor-Extrusor-Mnheit 22 steht in Verbindung mit 
dem Injekiionszylindcr 25, und zwar liber einen Kanal, in 
den ein Ventil 27 eingeschaltet ist. 

25 Die in der Extrusionseinrichtung 20 (nachfolgend Extru- 
sor genannt) und im Excrusionsinjektor 22 vorhandenra 
Schrauben sind synchronisiert und rotieren kontinuierlich. 

Das thermoplastische Material wird vollstandig im Extru- 
sor 20 gemischt und wird kontinuierlich in den Injektor-Ex- 

30 trusor 22 eingespeist 

ZwcckmaBigcrwcisc ist die Verbindung zwischcn dem 
Ausgang des Injektors 20 und demEingang des Injektor-Ex- 
trusors 22 von einem Trichla: oder ahnlichem 24 gebildet 
der aus flexiblem Material besteht und mit einer Eimichtung 

35 bekannten Typs fiir die Abfuhr bzw. Extrakdon des Gases 
ausgestattet ist das wahrend der Flastifizierung im Extrusor 
20 entsteht 

Die Funkdonsweise ist folgende: 
Die Injektion des Materials in die Form geschieht bei offe- 

40 nem Ventil 28 und gleichzeitig geschlossenem Ventil 27, 
Der Kolben 26 bewegt sich vorwarts und injiziert das Ma- 
terial in die Form, wahrend die im Extrusor 20 voriiandene 
Schraube thermoplastisches Material in die Injektor-Extru- 
sor-Einheit 22 zufUhrt Don wird das Material von der 

45 Schraube 23 beaufschlagt und, da das Material aufgrund des 
geschlossenen Ventils 27 nicht abgefiihrt werden kann, ver- 
lagert sich die Schraube 23 axial zuruck, wobei sie dem 
neuen Material Flatz macht das vom Extrusor 20 kommt 
Wenn der Kolben 26 den Injektionsvorgang beendet hat, 

SO wird das Ventil 28 geschlossen imd das Ventil 27 geoffoet 
Das Material flieBt nun in eriiohter Menge in den Injekti- 
onszy Under 25, wobei es sowohl von der in der Injektor-Ex- 
trusor-Einheit 22 vorhandenen Scbraube 23 als auch von der 
Schraube des vorgeschalteten Extrusors 20 beaufschlagt und 

55 gefordert wird. 

An diesem Punkt wird das in die Verbindung zum Injekti- 
onszylinder 25 einge.schaltete Ventil 27 emeut geschlassen 
und das in die Verbindung zwischen dem Injektionszylinder 
25 und der Form eingeschaltete Ventil 28 geoffaei, woba 

60 der Kolben 26 eine neue Einspritzimg in die Form bewirkt 
wahrend das Material fortgesetzt vom ersten Extrusor 20 zur 
nachgeschalteten Extrusor-Injektor-Einheit 22 flieBt Im we- 
sentlichen kann mit einer soldien Ausgestaltung die Injekti- 
onskapazitat des Systems gleich der Extiusionskapazitai der 

65 im Extrusor 20 be^dlichen Schraube 21 sein, da der Extru- 
sor 20 wahrend der ncucrlichcn BcMlphasc den Injektions- 
zylinder 25 speist und wahrend der Injektionspbase die 
Speicb^kammer 20. 
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Auf diese Weise kann die Leistung dner kontinuierlichea 
Extrusionseinrichtung vblUg mil der Injektionskapazilat ei- 
nes Systems ubereinsummen, das normalcrwcise zyklisch 
arbeitet 

Eine Hxperte des Hachgebietes konnte zahlreiche Modifi- 5 
kalioncn an der Erfindung vomehmen, ohne derea Schulz- 
bereich zu verlassen. 

Patentanspniche 

10 

1. Injektor, insbesondere ftir thennoplasdsches Mate- 
rial, mil einer Mischschraube (2) und mil Injektions- 
mitteln (10), die das von der Mischschraube (2) ge- 
mischte Material erhalten und in eine Form (3) injizie- 
ren konnen, dadurch gekennzdchnet, dafi Speicher- 15 
mittel (12) vorgesehen sind, die geeignet sind, wShrend 
der Injcktionsphasc der Injcktioosmittcl (10) gcmisch- 
tes Material von der Mischschraube (2) zu erhalten, 
wobei ein gemeinsamer Kanal (7) vorgesehen isi, der 

in der Lage ist, die Speichermittel (12) mit der Misch- 20 
schraube (2) und den Injekticnsmitleln (10) zu verbin* 
den. 

2. Injektor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen den Injektionsmitteln (10) und den Spei- 
chermitteln (12) Mittel (5, 13) vorgesehen sind, die ein 25 
selektives Schliefien des Durchganges ermoglichen, 
der die Mischschraube (2) mit den InjektioDsmittetn 
(10) und einer zum Injizieren des Materials ia eine 
Form (3) dienenden Injektionsdiise (4) verbindet 

3. Injektor nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 30 
zeichnct, daB die Injdctionsmittcl (10) und die Spei- 
chermittel (12) von Kolben gebildet sind. 

4. Injektor nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Kolben oidynamische Kolben sind. 

5. Injektor nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 35 
gekennzeichnet, daS Bntgasungsmittel im Bndbereicb 
der Injektionskammer oder im Verbindungskanal zwi- 
schen der Mischschraube (2) und dem Einfulltrichter 
(18) einer zweiten Mischschraube (17) vorgesehen 
sind. 40 

6. Injektor nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekenn- 
zeichnet durch folgende Mittel: 

- eine Injektionseinrichtung (10), die in der Lage 
ist, gemischtes Material zu erhalten und dieses 
liber einen ersten Kanal in eine Fonn zu injizie- 45 
ren; 

~ - Mischmittel, die in der Lage sind, das Matedal 
zu mischen und iiber einen zweiten Kanal den In- 
jektionsmitteln zuzuftihren; 

- Speichermittel (12), die in der Lage sind, das 50 
Material von den Miscbmitteln Uber einen mit 
dem zweiten Kanal verbundenen m\&n Kanal zu 
eriialten; 

- Mittel (5, 13), die in der Lage sind, den enten 
und zweiten Kanal selektiv zu verschliefien. 55 

7. Injektor nach einem der Anspriiche 1 bis 6, gekenn- 
zeichnet durch folgende Mittel: 

- eine zum Mischen des Materials dienende 
Mischschraube (2), die in einer Zwiscbenzone mit 
einem Kanal (8) konununiziert; 60 

- ein oldynamischer Kolben. der mit einem er- 
sten Ende des Kanals (8) vcibunden ist; 

- ein zweiter oldynamischer Kolben, der mit dem 
entgegengesetzten Ende des Kanals (8) verbundra 
ist; 65 

- cine zum Injizieren des Materials in die Form 
dienende Injektionsdiise (4), die in einen Ab- 
schnitt des Kanals mUndei, der sich zwischen der 



Mischschraube (2) und dem Injektionskolben (10) 
befindet; 

- Absp«r-Ventibniitel (5, 13), die unabhangig 
voneinander betatigbar sind und die in dem zur 
Form fuhienden Injektionskanal und in dem zwi- 
schen der MLschschniube und dem Injektionskol- 
ben befindlichen Kanalabschnitt angeordnet sind. 

8. Injektor nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Speichermittel von einer um ihre Achse dreh- 
baren und endang ihrcr eigenen Achse verlagerbarwi 
zweiten Mischschraube gebildet sind. 

9. Injektor fur thermoplastisches Material, mit sich 
kontinuierlich drehender Schraube und mit Speicher- 
mitteln fiir das zu injizierende Material, vde beschrie- 
ben und dargesteilL 

10. Verfahrwi zimi Injizieren von geschmolzenem 
thcrmoplasdschcm Material in cine Form, gckcrm- 
zeichnet durch folgende Verf ahrensschritte: 

- Speisen einer Speicherkammcr (U) durch dsn 
Injektor, 

- Speisen einer Injektionskammer (9) durch den 
Injektor (1) und durch die Speichericammer (11); 

- Ausfuhren der Injektion des ihermoplasdschen 
Materials in die Form (3). 
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